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II dispositivo comprende " un primo *cilindro liscio 
(1) sostanzialmente rigido ed un second© cilindro. (3) so- 
stanzialmente rigido e corredato di punte {3P), Ilpriino e 
second© cilindr© ruotan© in versi ©pp©sti attorn© a ri- 
spettivi assi di rotazione (lA, 3a) e son© premuti I'un© 
c©ntr© I'altro, definendo cosi tra di loro una gola di 
laminazi©ne (5), attraverso la quale veng©n© fatti passa- 
re detti almeno.due veli. Viene in©ltre previst© uri rull© 
di pressione (7), con una superficie (7A) di minore rigi- 
dezza rispetto al primo ed al second© cilindr© (1, 3)^ 
cooperante con il second© cilindr© e premut© ccntr© di 
esso. II rull© di pressi©ne f©rma c©n il second© cilindr© 
(3) una g©la di g©ffratura (9) attravers© la quale veng©- 
n© fatti passare e nella quale vsngon© goffrati i veli 
(VI ^ V2), precedentemente laminati nella gola di laiaina- 
zione (5). 



(Fig. 7) 
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DISPOSITIVO E METODO DI ACCOPPIAMENTO DI VELI PER LA POR- 
MAZIONE DI MANUPATTI IN FOGLIO E MANUFATTI COSI ' OTTENUTI 
5 DESCRIZIONE 
Campo tecnico 

La presenile invenzione riguarda un dlspositivo per 
1 ' accopplamento dl due o plil veil dl lin materlale nas-brl^ 
forme, ad esemplo In mater lale flbroso. In specie carta 
10 coslddetta tissue, tessuto-non-tessuto per la produzlone 
dl tovaglloll, fazzolettl, stroflnaccl od altrl manufattl 
In fogllo plurlvelo- plegatl. 

L' Invenzione riguarda anche un metodo per 
1 ' accopplamento dl due o piu veil per gll scopl suddettl. 
15 Stato della tecnlca 

Nell * Industrla della trasformazlone della carta tis- 
sue un Importante settore riguarda la produzlone del ma- 
nufattl plegatl, clod dl quel manufattl che vengono otte- 
nutl per tagllo e plegatura dl porzlonl dl un materlale 
20 nastrlfozrme continue. In guesta forma vengono confezlona- 
tl e commerclallzzatl tovaglloll, fazzolettl, tovagllette 
ed altrl prodottl slmlll. 

Molto f requentemente 1 prodottl plegatl sono costl- 
tultl da due o plti veil dl materlale flbroso, quale un 



25 non-tessuto, una carta tissue od altro, tra loro accop- 
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piatl, Tlpicamente vengono utilizzati due veli accoppla- 
ti. In particolare nella produzione dei tovaglioli di 
carta i due veli destinati a formare il prodotto finito 
vengono accoppiati quando si trovano ancora alio stato di 
5 materiale nastriforme continuo. Due veli continui vengono 
accostati e passati attraverso una gola formata da due 
cilindri premuti I'uno contro I'altrp. tin primo di detti 
due cilindri presenta una super ficie liscia ' dura e rela- 
tivamente rigida^ realizzata tipicamente in acciaio od 

10 altro materiale di adeguata resistenza e durezza. ±1 se- 
condo cilindro ^ ancora realizzato in materiale duro e 
rigido, tipiceunente acciaio, ma la sua super ficie presen- 
ta una serie di protuberanze distribuite in modo opportu- 
ne per eseguire 1 ' accoppiamento dei veli ed una decora- 

15 zione del manufatto. 

In Fig.l d schematicamente rappresentato un disposi- 
tive di tipo conosciuto. Con 1 & indicate un primo cilin- 
dro ruotante secondo la freccia Fl attorno ad un asse lA 
e realizzato in acciaio con una superficie cilindrica IS 

20 liscia. Con 3 6 indicate il secondo cilindro in acciaio, 
ruotante secondo la freccia F3 attorno ad un asse 3A e 
presentante una superficie cerredata di una serie di pro- 
tuberanze o punte 3P» I due cilindri definiscono una gola 
di laminazione 5 attraverso la quale passano due veli VI, 

25 V2 di materiale cartaceo, ad esempio carta tissue, che 
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vengono laminati ed accopplati tra i due cilindri per 
formare un manufatto nastriforme N. 

Nella gola 5 i due veli VI e V2 sono soggetti ad una 
elevata pressione in corrispondenza delle punte 3P del 
5 cilindro 3 in guan-bo i due cilindri 1^ 3 sono premutii 
I'uno contro I'altro, Tipiccuaente , per una coppia di rul- 
li di 600-650 mm di lunghezza assiale la forza con cui 
essi vengono premuti I'uno contro I'altro h dell'ordine 
di 5000-6000 kg. L' elevata pressione che si genera in 

10 corrispondenza delle punte 3P fra gueste e la super ficie 
liscia del cilindro 1 provoca un effetto di mollettatura 
(ply-bonding) cLoh di adesione reciproca localizzata dei 
due veli dovuta ad un imparentamento tra le fibre 
dell'uno e dell*altro, fenomeno ben noto agli esperti del 

15 settore ed utilizzato per ottenere I'unione senza incol- 
laggio di due veli di carta. Alio stesso tempo, le punte 
3P eseguono una leggera goffratura del materiale cartace- 
o, che serve a decorare il prodotto finite* 

In Fig .2 h mostrato un ingrandimento schematico del- 

20 la zona di laminazione dei veli tra i cilindri 1 e 3. In 
Fig. 3 h schematicamente rappresentata una sezione locale 
del materiale nastriforme N secondo un piano ortogonale 
agli assi lA e 3A. Con P sono indicate le protuberanze 
generate sul velo V2 dalle punte 3P, protuberanze che so- 

25 no rivolte verso il velo VI, cioe verso 1' interne del ma- 
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nufatto. Alia sommit^ delle protuberanze si trova la zona 
C di compressione e imparentamento delle fibre. 

Un esempio di un dispositivo di guesto -bipo d de<- 
scritto in .EP-A-1151852. 
5 Questa tecnica di laminazione, che provoca una mol- 

iettatura dei veli^ prende il nome di goffratura top-to- 
flat, con il che si intende indicarjs. il fatto che le e- 
stremitiL delle punte . di un cilindro agiscono sulla super- 
ficie liscia dell'altro cilindro. I cilindri essendo ri- 
10 gidi non si deformano guando vengono premuti I'uno contro 
I'altro nella zona di laminazione, nonostante le elevate 
pressioni . 

Le punte 3P sono distribuite sulla superficie del 
cilindro 3 secondo fasce longitudinali (cio^ parallele 

15 all'asse 3A) e circonferenziali (ciod anulari), in modo 
tale da generare zone di goffratura e roollettatura che 
verranno a trovarsi lungo i quattro bordi dei tovaglioli 
ottenuti per taglio longitudinale e trasversale del mate- 
riale nastriforme N. In Fig. 4 h mostrata una vista 

20 dall'alto di una porzione del materiale nastriforme. La 
goffratura e mollettatura prodotta dalle punte 3P del ci- 
lindro 3 & presente nella zona tratteggiata e cohtrasse- 
gnata con G. Con LL ed LT sono indicate le linee di ta- 
glio rispettivamente longitudinale e tra^YpMajler^^^lungo 

25 cui il materiale nastriforme N verra tagliato per . f or^are 
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i singoli manufatti. In Pig.4A d mostrato in assetto di- 
steso un manufatto M ottenuto dal materiale nastriforme 
continue N dopo il taglio. Con Bl, B2, B3, B4 sono indi- 
cati i quattro bordi del manufatto, lungo i quali si svi- 
5 luppa la fascia gpffrata G. Con PI e P2 sono indicate le 
linee di piegatura lungo cui il manufatto M viene piega- 
to. II manufatto piegato & mostrato in Pig. 5. Nel manu- 
fatto piegato la fascia goffrata G si dispone lungo due 
dei quattro lati del manufatto stesso. La piegatura viene 

10 eseguita in modo tale che il velo V2 si venga a trovare 
sull'esterno del manufatto piegato. Cid in quanto questo 
velo presenta un aspetto estetico migliore del velo VI, a 
causa del particolare tipo di laminazione subito. 

E' state riscontrato che I'elevata pressione eserci- 

15 tata dalle punte 3P e dalla superficie cilindrica IS sui 
due veli, che dh luogo alia goffratura ed alia laminazio- 
ne e/o mollettatura dei veli stessi, comporta due effetti 
collaterali indesiderati. Da un lato il manufatto M pre- 
senta uno spessore apparente lungo i propri bordi (cioe 

20 lungo la fascia su cui ^ stata esercitata la pressione 
delle punte 3P) inferiore che al centre. In secondo luo- 
go, i lembi* del manufatto tendono ad incurvarsi e quindi 
.gli angoli Al ed A2 del manufatto piegato (Fig. 5) tendono 
a sollevarsi. Bntrambi i fenomeni sono riconducibili alia 

25 particolare conf igurazione dei cilindri, alia loro rigi- 
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dezza ed alia elevata pressione applicata ai veli. 

Infatti, contrariamente a quanto accade nei normal! 
process! d! goffratura^ dove ! vel! vengono sch!acc!at! 
tra un c!l!ndro r!g!do dotato d! punte ed un rullo d! 
5 pressione cedevole, cosi che i veil si deformano in modo 
sos-banziale aumentando di volume, in una laminazione tra 
due cilindri rigidi come quelli 1 e 3 si ha uno schiac- 
ciamento del veil laminati. Inoltre, 11 velo V2 subisce 
una leggera deformazione che provoca una riduzione del 

10 suo sviluppo superf iciale . Poich6 i due veil VI e V2 ven- 
gono uniti in corrispondenza delle punte 3P per effetto 
della laminazione, 1 ■ accorciamento di un velo rispetto 
all'altro provoca la tendenza del manufatto formato dai 
veil accoppiati e tagliati ad arricciarsi con un solleva- 

15 mento del lembi verso la faccia formata dal velo V2 

Poiche il manufatto viene piegato in modo tale che 
il velo V2 risulta sull*esterno, i suoi angoli tenderanno 
a sollevarsi. L' effetto e tanto maggiore quanto maggiori 
sono le dimensioni del manufatto. Inoltre, poich6 la la- 

20 minazione tra i veil viene eseguita in zone che nel manu- 
fatto finite, si trovano lungo i bordi, il manufatto pie- 
gato presentera zone di spessore variabile. 

Questi due effetti determinano alcuni inconvenienti 
in fase di confezionamentp. Infatti, quando piu manufatti 

25 M vengono impilati per formare un pacco di manufatti PM 
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che deve essere confezionato, come mostrato in Fig. 6, 
guesto presenta uno spessore complessivo inferiore lungo 
due zone periferiche, in corrispondenza della posizione 
assunta dalle porzioni laminate G. L' irregolarit^ nella 
5 forma del pacco di manufatti provoca difficolt^ alle mac- 
chine confezionatrici. Inoltre, la tendenza degli angoli 
dei due tovaglioli piii esterni a sollevarsi fa si che. in 
alctlni casi essi vehgano piegati e ribaltati sulla super- 
ficie libera della pila^ con un conseguente difetto nella 

10 confezione, che deve essere scartata. 

Inoltre, la tendenza dei lembi dei tovaglioli a. sol- 
levarsi comporta difficolta all'uscita delle macchine 
piegatrici, dove singoli pacchi di tovaglioli (contenenti 
ciascuno un numero precise di manufatti M) devono essere 

15 separati per venire trasferiti alia macchina confeziona- 
trice . 

Scopi e sommario dell' invenzione 

Scopo della presente invenzione ^ la realizzazione 
di un dispositive e di un metodo che superino in tutto od 
20 in parte gli inconvenienti sopra evidenziati. 

Sostanzialmente, secondo 1' invenzione viene previsto 
un dispositive comprendente un primo cilindro liscio so- 
stanzialmente rigido ed un secondo cilindro sostanzial- 
mente rigido e corredato di punte^ definenti tra di essi 
25 una gola di laminazione at traverse la quale vengono fatti 
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passare i veil ed in cui i cilindri vengono premuti I'uno 
contro I'altro caratterizzato dal fatto di comprendere un 
rullo di pressione^ con una superficie di ininore rigidez- 
za rispetto a detto primo ed a detto secondo cilindro, 
5 cooperante con il secondo cilindro. II rullo di pressione 
h disposto lungo il percorso del materiale ^ nas-briforme 
attorno al secondo cilindro a valle della gola di lamina- 
zione is £orma con detto secondo cilindro una gola di gof- 
fratura. Attraverso la gola di goffratura vengono fatti 
.10 passare i veli, precedentemente laminati nella gola di 
laminazione, cosi che essi vengono sottoposti - successi- 
vamente alia laminazione - ad una lavorazione di goffra- 
tura . 



15 di attuazione, la goffratura a cui i veli vengono 
assoggettati dopo la laminazione determina una 
deformazione ed un conseguente allungamento di entrambi i 
veli. Cio ripristina I'originario spessore apparente del 
materiale nastriforme, ed elimina la tendenza del 

20 manufatto, ottenuto dal taglio del materiale nastriforme, 
ad arricciarsi. 

E' stato inoltre riscontrato che la sovrappOsizione 
della goffratura ottenuta con il rullo di pressione alia 



25 I'aspetto estetico complessivo del manufatto, ; • . eSsb^OT^^. 



Come apparira chiaro dalla descrizione di un esempio 
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II rullo dl presslone pud essere rlvestito con un 
gualungue materiale dl adeguata cedevolezza, ad esempio 
in gomma od altro. 

Con un dispositivo dl guesto tlpo pud essere attuato 
5 un metodo per la produzione dl un manufatto nas-brl forme, 
comprendente almeno un prlmo ed un secondo velo. In cul 
11 prlmo ed 11 secondo velo vengono uni,tl per lamlnazlone 
In una gola fra un prlmo clllndro llsclo sostanzlalmente 
rlgldo ed un secondo clllndro corredato dl punte e so- 

10 stanzlalmente rlgldo, caratterlzzato dal £ai:t:o che 1 due 
veil tra loro unltl vengono goffratl tra detto secondo 
clllndro ed un rullo dl presslone, la cul superflcle % 
pill cedevole rlspetto alia superflcle dl dettl prlmo e 
secondo clllndro. 

15 Le pro-buberanze che vengono generate per goffratura 

sul due veil possono avere una al-bezza compresa ad esem- 
pio tra 0,1 el mm, benchS eld non debba Intendersl come 
vlncolante e limitative. In generale la profondlta della 
gof f ratura e gulndl 1 * altezza delle protuberanze generate 

20 sul mater lale cartaceo sara scelta In modo tale da otte- 
nere 11 desiderate effetto dl compensare la varlazlone dl 
spessore Indotta nella precedente fase dl lamlnazlone o 
mollettatura ed In modo da rldurre od ellmlnare la ten- 
denza del lembl del manufattl tagllatl ad arrlcclarsl. 

25 Con un metodo dl guesto tlpo si ottlene un manufatto 
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in foglio comprendente almeno due veli tra loro uniti 
lungo fasce perimetrali tramite imparentcmiento reciproco 
delle fibre componenti i veli, provocata dalla compres- 
sione localizzata in corrispondenza di zone o punti di- 
stiribuiti secondo un determinato disegno corrisponden-be 
alia distribuzione delle punte sul secondo cilindro, Ca- 
ratteristicamente, il manufatto presenta, sovrapposta 
all • imparentamento locale (cio^ a zone) elle fibre dei 
due veli, una goffratura dei due veli. Tale goffratura 
realizzata con un disegno coincidente al disegno definite 
dalle zone o punti di imparentamento locale delle fibre, 
essendo ottenuta trsumite le stesse punte che hanno dato 
luogo alia laminazione od alia mollettatura che garanti- 
sce I'unione dei veli. 

Le punte del cilindro rigido possono essere distri- 
buite secondo un disegno qualsiasi. Ad esempio si possono 
usare punte disposte secondo allineamenti elicoidali per 
ottenere sul manufatto protuberanze con una disposizione 
lungo linee rette. Peraltro, si possono anche adottare 
distribuzioni secondo linee curve per realizzare sul ma- 
nufatto disegni piu o meno complessi, con andamenti cur- 
vilinei. 

La cedevolezza del materiale che rives te il rullo di 
pressione pud essere tale da generare sui due veli anche 
disegni di goffratura ulteriori rispetto a quelli che 
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vengono prodotti In corrispondenza delle zone di lamina- 
zione o mollettatura . Infatti, oltre che delle punte che 
cooperano con 11 clllndro llsclo per ottenere la lamina- 
zlone o la iciolle-ttatura del due veil e gulndl la loro u- 
5. nlone, 11 secondo clllndro rlgldo pud essere corredato 
anche dl ul-berlorl punte dl altezza Inferlore rlspetto 
alle preceden-bl, e gulndl tall da non premere contro 11 
clllndro llsclo, ma che comiingue cooperano con la super- 
flcle del rullo dl presslone, grazle alia magglore cede- 

10 volezza dl guesto. Nella gola dl goffratura le punte che 
nella gola di laminazione hanno provocate la fusione del- 
le fibre del due veil penetrano per una certa profondit^, 
goffrando 1 due veli con un disegno coincidente con quel- 
le della laminazione, mentre le ulteriorl punte del ci- 

15 llndro penetrano per una entita leggenaente mlnore nella 
super ficie cedevole del rullo di presslone, ma sempre in 
misura sufficiente a goffrare 1 due veil. 
Breve descrizione del disegni 

II trovato verra meglio compreso seguendo la descri- 

20 zlone e I'unito disegno, 11 quale mostra una pratica for- 
ma dl attuazione non limitativa dell ' invenzione. Piu in 
partlcolare, nel disegno: la 

Fig.l mostra (come gia descritto) un dispositivo se- 
condo la tecnica anteriore; la 

25 Fig. 2 mostra un ingrandimento della zona di lamina- 
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zione tra i cllindrl; la 

Fig .3 mostra una sezione schematica ed ingrandita 
del materiale nastriforme all'uscita della gola di lami- 
nazione tra i due cllindrl del dispositivo; la 
5 Fig. 4 mostra una vista dall*alto di una por zione di 

materiale nastriforme in uscita dal dispositivo; la 

Fig.4A mostra un manufatto disteso; la 

Pig ,5 mostra il manufatto piegato; la 

Fig. 6 mostra un pacco di manufatti pronto per il 
1 0 conf ezionamento ; la 

Fig ,7 mostra uno schema di un dispositivo secondo 
1 ' invenzione ; la 

Fig. 8 mostra un ingrandimento schematico della zona 
di goffratura a valle della gola tra i due cilindri di 
15 acciaio; e la 

Fig .9. mostra una sezione locale ingrandita e schema- 
tica del manufatto nastriforme in uscita dal dispositivo 
di Fig. 7. 

Descrizione dettagliata della forma di attuazione prefe- 
20 rita dell ' invenzione 

La Fig. 7 mostra schematicamente una forma di realiz- 
zazione di un dispositivo secondo 1 ' invenzione. Numeri 
uguali indicano parti uguali o corrispondenti a quelle di 
Pig.l gik descritta in precedenza cop -rijSerimento alio 
25 stato della tecnica. Con 1 e 3 sono ancpira ^ipdicati il 
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primo ed il secondo cilindro di acclaio od altro materia- 
ls duro e relativamente rigido. Con lA e 3A sono indicati 
i due assi di rotazione, con IS la superficie cilindrica 
sostanzialmente liscia del cilindro 1 e con 3P le punte 
del cilindro 3. Con 5 6 indicata la gola di laminazione 
tra i cilindri 1 e 3, attraverso la quale transitano i 
due veli VI e V2 che vengono accoppiati nella gola stessa 
per formare il materiale nastriforme N. 

La distribuzione delle punte 3P sul cilindro 3 a- 
naloga a quella descritta con riferimento alia Fig.l* 

Caratteristicamente, secondo 1' invenzione, lungo il 
percorso del materiale nastriforme N, a valle della gola 
5 e disposto un rullo di pressione 7 con un rivestimento 
7 A in materiale cedevole^ ad esempio gomma. Tra il rullo 
di pressione 7 ed il cilindro 3 viene definita una secon- 
da gola 9 attraverso la quale transita il materiale na- 
striforme N e che verr& denominata nel seguito gola di 
gof fratura. 

Poiche il rullo 7 h rivestito in materiale cedevole, 
le punte 3P del cilindro 3 deformano il rivestimento di 
tale rullo e penetrano in esso, provocando una marcata 
goffratura del materiale nastriforme N che passa tra di 
essi, come mostrato nell • ingrandimento schematico di 
Fig.8 . 

Questa goffratura ha il seguente effetto. Il mate- 
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riale nastriforme N in uscita dalla gola di laminazione 5 
tra i cilindri 1 e 3 ha I'aspetto schematizzato nella 
Fig.3r sppra descritta, con il velo VI sostanzialmente 
non deformato in direzione ortogonale al velo stesso, 
5 mentre il velo V2 leggermente deformato e presenta pro- 
tuber anze P rivolte verso il velo VI r alia sommit^ delle 
quali si hanno le zone di imparentaiaento b . adesione per 
mollettatura e/o laminazione tra i due veli. Il manufatto 
nastriforme N in. questo assetto rimane appoggiato al ci- 
10 lindro 3 e viene fatto passare attraverso la gola di gof- 
f ratura 9 dove entrambi i veli VI e V2 vengono sottoposti 
ad una azione di goff ratura e conseguente deformazione in 
direzione ortogonale alia superficie dei veli stessi. 
All 'uscita della gola di goff ratura 9 il materiale na- 
15 striforme N appare deformato come visibile in Fig. 9. En- 
trambi i veli VI e V2 presentano protuberanze indicate 
con PI e P2 rispettivamente, le protuberanze PI essendo 
rivolte verso 1' interne dei due veli ed inserendosi den- 
tro le protuberanze P2, che sporgono verso I'esterno del 
20 manufatto. Le protuberanze Pi e P2 hanno un'altezza supe- 
riore rispetto alle protuberanze P generate nella gola di 
laminazione 5, a causa della cedevolezza del rivestimento 
7A del rullo di pressione 7. 

Il risultato che si ottiene e duplice: da un lato la 
25 maggiore altezza delle protuberanze Pl^ P2 ripristina lo 
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spessore apparente del manufatto M nella zona di bordo, 
cosi Che il pacco di manufatti PM non assvimera piii la 
forma irregolare di Pig. 6, ma presenter Si una forma paral- 
lelepipeda regolare (compatibilmente con la natura morbi- 

5 da e f lessibile del materiale di cui sono costituiti i 
manufatti). In secondo luogo la deformazione ottenuta con 
la goffratura nella gola 9 h sostanzialmente deilo stesso 
ordine di grandezza per i due veli VI e V2, cosi che vie- 
ne eliminata la tendenza dei lembi del manufatto a solle- 

10 varsi. 

Vengono in questo modo eliminati in tutto od in par- 
te gli inconvenienti sopra descritti tipici dei disposi- 
tivi tradizionali . 

La pressione tra il rullo 7 ed il cilindro 3 da un 
15 lato e la morbidezza del rivestimento 7A dall'altro ven- 
gono scelte in modo tale da impartire ai due veli VI, V2 
la necessaria entita di deformazione. Il rivestimento pu5 
avere ad esempio una durezza di circa 50 gradi Shore A, 
bench6 tale valore debba intendersi esclusivamente come 
20 indicative e non limitative. 

II manufatto che si ottiene si differenzia, quindi, 
da quelli ottenuti con i dispositivi della tecnica ante- 
riore in quanto nella zona lavorata lungo i bordi i due 
veli risultano non solo tra lore uniti per compressione 
25 locale, cioS per mollettatura o laminazione, bensi anche 
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ulteriormente goffrati con una piti marcata deformazione 
di entrambi i veil e second© un disegno che corrisponde a 
quelle della laminazione o mollettatura . 

E' inteso che il disegno non mostra che una pratica 
forma di attuazione, la quale pu6 variare nelle forme e 
disposizioni, senza peraltro uscire dall ' ambito . del^ con- 
cetto alia base dell' invenzionev L'eventuale presenza di 
numeri di riferimento nelle accluse rivendicazioni ha u- 
nicamente lo scopo di facilitarne la lettura alia luce 
della descrizione e degli annessi diseghi, e non ne limi- 
ta in alcun modo I'ambito di protezione. 
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Rivendicazioni 
1, Dispositive per 1 • accoppiamento di almeno due 
veil (VI, V2) per la formazione di un laanufatto nastri- 
forme plurivelo (N), comprendente un primo cilindro li- 
scio (1) sostanzialmente rigid© ed un second© cilindr© 
(3) s©stanzialinente rigid© e corredat© di punte (3P), 
detti primo e sec©ndo cilindr© ru©tand© in versi ©pp©sti 
att©rn© a rispettivi assi di rotazi©ne (lA, 3A) ed essen- 
do premuti I'uno ccntr© 1 • altr© , definendo cosi tra di 
essi una gola di laminazione (5) attravers© la quale ven- 
g©n© f atti . pass are detti almeno due veli, caratterizzat© 
dal fatt© di comprendere un rull© di pressione ( 7 ) , con 
una superficie (7A) di minore rigidezza rispetto a dett© 
prim© ed a dett© seccnd© cilindr© (1, 3), ©©©perante c©n 
dett© seccnd© cilindro e premuto ccntr© di ess©, dett© 
rull© di pressione formand© ccn dett© seccnd© cilindr© 
(3) una gola di g©ffratura (9) attravers© la quale veng©- 
no fatti passare e nella quale vengon© g©ffrati i veli 
(VI, V2), precedentemente laminati in detta gola di lami- 
nazione ( 5 ) . 

2. Dispositiv© come da rivendicazione 1, caratte- 
rizzat© dal fatt© Che dett© rull© di pressi©ne presenta 
un rivestiment© in g©mma (7A). 

3. Dispositiv© ccme da rivendicazicne 1 © 2, ca- 
ratterizzat© dal fatt© Che le punte (3P) su dett© seccnd© 
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cilindro (3) sono disposte secondo fasce circonf erenziali . , 
e. longitudiriaii^ per . generare su detto inanuf atto nastri- 
forme (N) zone (G) di laminazion@ . e goffratura disposte 
secondb^asce Iqhgitudin.ali e trasyersaii. 

4. Metodo per la produzione 4i . un. manufattp; na- 
strifprme cpmprfindent^. almenp un prijfto ed uh .sePpndo velo 
(Vi, V2) , ..in cui ddtto, primo e detto secbndo velo jvengono 
uniti. per laminazion^ lii corrispondenza di una pluraliti^^ 
. : di YT^ri^'^r ^^r-atterizzato. dal fatto che dopo la laminazib-:. 
V neV Sletti. veli;. vengoho.:gofftati c.on un di.f egno co^rispon- 

dente alia distribuzipne dei punti di laminazione. ." 
• . 5. Metbdo come da riyendicazibne 4, paratteirizzatP . 
dal fatto che .detti priijio.. e; .s vengonp .].ainin^ti 

. in . una 'gpla ( 5 ) f ra un primo cilindro liscio ( I ) , sostan.-. 
5 zialineiite rigido. ed un seicondp cilindro ;(3) borredato di 
punte (BP) e sps1tahzialment^..rigidp premuti .I'unb ;contrb 
. i • altrp e . che i dub veii . tra ioro unit-i per laininazibnei 
vengono goffrati. tra detto isecondo cilindrp (3) ed un 
rullo di pressione (.7) premuto contra il secbndo cilindro 
20 e .la cui supetficie fe .piti cedevole. rispetto alia superfi- 
cie di detti primo e secondo cilindro. 

6. Metodo come da rivendicaziPne 4 o 5, caratte- 
rizzato dal fatto che detto primo e detto secondo velo 
vengono uniti per laminazione- e successivamente goffrati 
25 lungo fasce longitudinali e trasversali. 
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.7i Metodo come da riveridicazione 6, Garatterizzatp 



dal fatto. che dfettb materiale nas'trifprme (N) yiene siid-; 
diviso in singoli inanufatti. (M) con. linee di taglio svi- 
. luppantisi : lungo dette fasce iongl-budihaii e trasversali, . .. 
5. i singoli maiiufatti yehendq successivamente piegati. \ 

8. ketodp come ida rivendicazione .4; 5, 6. o. 7, cia.- . ' . 
• "raster izzato dal fatto che . detii veil vengonp gof frati. > . • 
; pel? btten^^ protuber.anze iP). di al^tezza c^ 

.-/.preisa. tra ' Ov 1 '■e . 1* /.mm. ■ ' ' -.V 

10 9 . Uh , manuf ittO: (M) . in f oglio coinprendehte almenf) 

V due veli (Vlv ;y2) tra loro uniti lun.gci fasce perim 

(G). tramite. adeisione reciproca del yeli in cprrisponderiza 
di zbne di . compress ion0 localizzata, c ar at ter iz z ato • dal " : ' 
fatto che - dptti vaii spno inoltre goffrati luhgb de^^^ 
15 fasce pierimetraii con un disegno di gof f ratura .corrispbn- 
dentW alia distribuzibne di . dette zone - di .^compjcessione 
lpcali.zzata. ■;• .1 

. lO.. Manufatto come da . rivehdicazibxie 9^ caratteriz-^ . 
zato dal fatto che lungo dette fasce perimetrali i veli . . 
. 20 • presentano protuberanze con un'.altezza compresa tra 0,1 .fe 
1' mm. 
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